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レーザー溶接時における純チ タンフレームの変形の進行































とい った 問題点 もあ げ られ て い る1～5)。これ まで
に レーザ ー溶接 に よる溶接 欠陥の発生抑 制や,フ
レームの変形 防止 の方法 について は多 くの研究 が
行 われて きた3,6～11)。
　現在 歯科技工 用 と して用い られ てい るレーザー
溶 接 機 は,す べ て パ ル ス 発振 のNd:YAGレ ー
ザ ー を応用 した もので あ る。 レーザ ー溶接 によ る
メ タル フレームの変形 は,レ ーザーの照射条件 や
フ レー ム溶接 部分の 断面形 態 な どが影響す る とい
われ てい る。 しか しパ ル ス発振 の レーザ ーで は,










場合,メ タル フレームの変形がどのように進行 し




　 レーザー溶接用試料 として,既 製のJIS第2





射率 を抑 えるため,平 均粒径50μmのアル ミナ
サンドブラス ト処理を行った(図1)。
　2.レ ーザー照射




るように して突 き合 わせ,片 方の試料をクリップ




照射 した(図3)。 レーザーの照射条件は出力 を
2,8kW,スポ ッ ト径 を0.6mm,パル ス幅は5.Oms






















試料断端の浮 き上が り量の変化を図6に 示す。
　試料は照射順の条件 にかかわ らず,1回 目の
レーザー照射で断端が300μm程度の大 きな浮 き
上がりを示 し,照射回数が増えるに従 って徐々に
浮き上がり量 も増加 した。条件別で比較 してみる
と,4回 目の レーザー照射後か ら浮 き上が り量の
(12)






差 が大 き くな り,5回 目の照射 後で はType-Dが
526±90.6μm,Type-Eが524±74.4μmとほ ぼ
同 じ値 で最大 の浮 き上 が り量 を示 し,Type-Bが
442±57.3μmと最小 の値 を示 した。
　 統計処理 の結果,4回 目の レーザー照射後 まで
はいずれ の条件 で も差の有意 性 は認 め られ なかっ
たが,5回 目の レーザ ー照射 後で は危 険率5%以
下で条 件間 に有 意性 が認 め られ,照 射順Type-B
がType-DおよびType-Eよりも有意 に小 さい値
を示 した。
　 また今 回の実験 条件で は,レ ーザー照射4回 目
以降 は,試 料の角変形量 の増 加 は緩 やか にな る傾







条件や,接 合部の断面形態 などが挙 げられ てい
る8,10,ll)。レーザー溶接は照射 された レーザーの光
エ ネルギーが,金 属表面で吸収 されて熱 エネル
ギーに変換 され,照 射部位が瞬間的に高温 となっ
て溶解することによって接合する方法である。
　 したがって金属の性質によって,溶 接 しやすい
ものと逆に溶接 しにくいものがある。すなわち光
を吸収 しやすい金属は,熱 エネルギーへの変換効


























る。 しかしなが らこの実験の 目的は,レ ーザーの









も大 きくなったが,そ の増 え方は次第に小 さく
なった。 これは最初のレーザー照射では片方の試
料が自由な状態であるため,金 属が溶解 して凝固
に至るまで,変 形 を抑制する力が何 も働かなかっ




も次第に減 っていったのではないかと推察 され る。
　 また4回 目のレーザー照射後までは,照 射順に
よる変形量の違いに有意性は認められなかったが,
5回 目 の 照 射 後 の 変 形 量 で は,Type-Bが
Type-DおよびType-Eよりも有意に小 さい値 を
示 した。実際の臨床で レーザー溶接 を行 う場合,
最初に接合面の中央部 と端を溶接 してから,次 に
溶融部が2/3程度オーバーラップするように,少










表裏 とい う順で照射す る方法が,一 番試料の変形





　 また,5回 目のレーザー照射後で も変形の増加
が見られた。実際の試料を触ってみると3回 目の
レーザー照射後では,素 手では折ることができな
い位強固に接合 されていた。 しか しながら4回 目,
5回目のレーザー照射によってやはり変形は進行
した。 これまでの研究で,1枚 の金属板の表面に
レーザーを照射 して溶解 させた場合でも,そ の板
が撓んで変形す ることが報告 されている12)。これ








形の進行を調べる目的で,照 射位置 と照射順 を変
えて比較検討 した結果,以 下の結論 を得た。






にその外側 とい う順に行 う方法が少ない傾向を示
した。
　 3.照射順 にかかわらず3回 のレーザー照射で
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